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de 4 X 4Xl00 w.m ':/ des usperficies lnc!ln.:das a 45
° 






. �--... - - -
100 
Escalo: U 
1 Material a Trabajar: Acere de construeci6n ::.t�37 
1/1 
Herramientas: Buri 1 - llave d<: µortab¡;rl 1 - Porta buri 1 - lfave d'!! la torre. 
Instrumentos: Calibrador - Escuadra 
Maquinaria y Equipo: Capí I ladora - Prensa cel cE>¡::i I lo 
,...r _ __, __ -__ ·_·_· ·-________ - _-_P LA_ "�- � E TRb,BAJO 
t QUE SE HACE COMO SE HACE 1----------
1- Sujetar la pieza en la r,rensa
2- Trazor la ranvra y el anchor de las oµpe1ic{ ea irt-, 
inclinadas. :
'.3- Montar el buri! de ranúrar 







OOSERVAC l ONES: Lz !mgftud d� c�rrera debe selsecionars� seg(n lor,gitvd de fa � i eza. 
Loogi ti.Id de ! a pieza -t 30 cr,is. 
.l.NFORMAC\ON TS'CNOTI_,,>G-f'C:A · C!: P T L L 4D<)R{, 
LH·1AD0Rft (CABEZAL Y fV,L\NCES AUTOMÁTICOS) 
1R.EFF.R.:HIT.07011/2 
1 000. LOCAL, 
En cuanto al funcionamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepilladora 
1 imadora: 
7 
./. CEPILLADOR(J. LIMADORA k'E.CÁNICA,, en la cua.l los movimientos del 
CABEZAL., de la MESA y de·! PORTA-HERR/JJ,J.TENTAS son de transmisión
mecari ca;. 
2 CEPIF,ADORA LIMADORA HIDRÁULICA., en la cu a 1 e 1 MOTOR ELÉCTHICO
acciona ura BOMB/4 A ACEITE' que, por me1i o de di versos comandos y 
val vuks, r;··oduce 1 os movimientos principales .. 
Sera es tudi ;;;i.-C en C:: ta Hoja sol amente 1 a CEPILLAD0R4 LIMADOP.A l',JE­
CÁNICA. 
NECANISMO DEL MOT/JNTL'NTO DEL CABEZAL 
E1 movimiento rotat·ivo del motor eléctrico (transmitido a través 
de la caja de vekcitlades) ,::s transform:;.do en movimiento rect'iH­
neo alternativo ckl cabezal, por m.2dio de un sistema de palanca 
o 
Fig. 3 
�---- ·-- ·-· ,_ -- -- ··--------·--------·...........,:g-· ___ J 
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INFORMACION TECNOL(X;ICA: CEP I LLAOORA 
LIMADORA ( CABEZAL Y lW.A.NCES AUTOMÁtI COS) 
1 REFER.: HIT. 070 Í2,t2 l 
1 
· 1 1 
COD. I.OCAL: 
l 
La longitud de la manivela puede variarse (fig. 2) d� modo que aumente o. 
disminuya el recorrido del cabezal. Para eso, la llave de regulación·del 
recorrido (fig. 4). mueve la rueda dentada cónica (fig. 2), .hace girar el 
tornillo y qesplaza el perno, variando dicho re�orrido. 
La posición de carrera del cabezal es regulada por el mecanismo que se 
muestra en la figura 1: tornillo, tuerca, articu1aciones, biela y dispo­
sr'tivos de manfobra {llave, rueda dentada cónica y traba). 
MECANISMO DEL A,.ilíl..NCE' DE ALIMENTACION 
Este mecanismo, que produce desplazamiento transversal de la mesa, 
queda fuera del cuerpo de la limadora (figs. 4, y 5). 
A cada carrera de 1 cabeza 1 , 1 a excént r-i ca -º. acci o­
n a con L-1 palanca fi, la uña!:!_. Esta engrana en la 
rueda R, que está montada en el eje del tornillo de 
avance transversal (fig. 4). El tornillo da una 
fracción de vuelta y arrastra la mesa, por medio de 
íl una tuerca. Según 1a posición de 1a excéntrica se 
�;}=o.-- . . \ ,. 
ri:j 
ra el avance transversal de la mesa. 
1 frj � rn-�---.........,,----'-� 
ÍI ( ¡ 1 ' J 
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EXCENTRICA 
Fig. 4 
1 = � L;��� e=-� �4R 1!1----- '01 .  
MECANISf-10 D7:: AVANCE VEJ,TICAL AUTOMÁTICO DEL PORTA-HERP.AMIENT.4S 
_.,.. • • 7 _ Q_fl_, ....,. PALANCA DE En e::> l.,e t1 po de cabe. al hay una pct 1 �nea .. � DE�PLriZP,MI ENTo
de desplazc1.miento en conexion con eJes, TORN! ¡· 
- . . • 
LLO · 1 :: SE LECTOR DE TOPE ru;;d;is cor:1 ::-s y trJercci, que transrrn ten l ,:� AVt>.Nt:: 1 \. 
movimler.to a: tn·�ri 11c c:el carro porta- � i r��n / -·-- t-...... __ ,__ ,
., : . 1 _..í ' \ 
herri:Fl� '· 11+-2: ,f .. q. S 1 'Tanu-4o �s; .., r' ¡ 1 1 ·:i ·1; 7\ 1  - - pa ,.,a�T[L' 11 11' ·, � \r )\H�l í - -;- -: ·1 1
ca ·.1tri ,,., Jnt L" u ·  el tope. D-'l[l
í:
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@ INFORMACION TECNOLOGICA: 1 REFER.:HIT.041 llí� 
l CEPILLADORA LIMAOORA .. ----------,--11-------- {NOMENCL/\TURA Y CARACTERÍSTIC.AS} 1 coo. LOCAL:
1 
Es una maouina-herramienta, de movimiento alternativo, compuesta de las si­
guientes partes (fig. l). 
17 18 8 r 
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Fi g. 1
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(.: \ · : 
-�::::_--� ¡ \il�'. I 
1 ��,n ,, r;.:.,< _-- ; .', ' 
f ' ' ' - /,;'---=-- -=:::====="-:"---
"-l.' J : , ' l'l"==--=--==-- --, --,-1 ' T "'.f'y : ¡ i ' . 1 1 . ¡ ¡ ' 
�:f: , 1 : -/ i_:..------1·_1--J..__L..1.--- ----"-�
·-..!.L -.----
l Base. 
2 Cuerpo central o estructura. 
3 Mecanismo automatico de avance transversal de la mesa. 
4 -Llave de regulaci6n del curso del cabezal. 
5 Palanca de cambio de velocidades 
·5 Anillo graduado. 
7 Cabezal (Tnrpedo)




11 Gufas para desplazamiento de la mesa.
12 Carro vertical. 
13 Gufas para �esplazarniento transvP
14 Mesa.
] -¡ . I Llave f'n pos if 
16 Motor. l8 Llave de mote 
'------ ------�------·-- '" · -- -·--·. 
5 
r----- -- --- --------- ---- ---- .... -- ·--- --------·-------
-------- INFCH:t�·i1\CION 'úi'l:�OLOGTCA: 1 REfER.: HIT .041 ·12í5 
. CEPILLAOORA LIMADORA.� - ! 
--·-- ·· (NOMtNCLATUR;; 
Y C0�ACTERÍSTl CAS)
° ¡ con. LOCAL: . . 
E1 cabezal recih' movimiento del motor por medie de un dispositivo del tipo 
bie1a-rr¡anive1a. 
Sirve para cepillar superficies de piezas mec�nicas. Estas super 
ficies pueden ser: 
Planas, en �ngulo, c6ncavas, convexas (figs. 2, 3 y 4). 
Fi g. 2 Fi g. 3 Fig. 4 
p1anos y en iÍngulo se c..ons1guen con las cepilladoras Los perfile:, 
simp·!es. Para los perfiles c5ncavos y convexos, son necesarios 
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: 5 Dimensiones de la mesa. 
movimiento vertical. 
movimiento transversa 1. 
porta-herramientas. 
6 Po+.:ericia  de1 motor. / 
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INFORMAClON TECNOLOGlCA:. -
CEPILLÁDORA LIMADORA. 
(NOMENCLATURA Y CARACTERÍSTICAS) 
, .';.,. 
REFER.: HIT .041 13/5 
COD. LOCAL: 
La difrrencia entre la limadora y .la cepilladora de mesa, es que. 
en la primera, la herramienta hace e1 re.corrido de corte y la pi� 
za tiene peque·ños avances transversales; en 1a segunda, la pieza 
es la que hace el reeorrido de corte y la herramienta el avance 
transversal. 
Los cursos maximos de las limadoras varian,segun su tamaño,de 120 a lOOOsr,m. 
Las cepiiiador�s de mesa realizan 
cion. 
muy vari actas operaqi ones de mecaniza-
En cuanto a su-funcionamiento, se pueden distinguif dos tipos de cepillado­
ras 1 imadoras: 
1 Cepilladora 1·imadora mecánica (transmision mecanica); 
2 Cepilladora limadora hidráulica (transmisi6n hidráulica). 
El movimiento de la te�illadora limadora se inicia en un motor eléc 
trico y es transmitido a trav�s de la caja de velocidades. Es transformado
de movimiento circular en rectilfneo alternativo, para el cabezal.por medio
de un sistema de biela oscilante o balancfn de manivela instalada en el vo-











-- -�- . ·:·· ... l 




� (NOMENCLATURA Y CARACTERIST!CAS) 1
, 
REFER.:HIT .. 041 14¡5 1
COD. LOCAL: 
E1 movimiento transversal de 1a mesa se. hace por medio de una excéntrica(B) 
que, en cada retorno del cabezal acciona una palanca(A) transmitiendo movi­
miento a :.m trinq:.iete(U) que engrana en la rueda dehtada (R), montada al h�
si11ei T de ·1a mesa. Este trinquete permite regular a1 avance de la mesa en 
cada carrera del cabezal (figs. 8 y 9): 
[ 
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1� INFORN ACION TECNOLOGICA: CEPILLADORA LIMADORA. RLFER.: HIT .041 1 �1/S _ 
1 





Mecanismo de a.Vr'.[t1ce vertical automático del. pcrta-herrarrdei-1,tas. 
Muchos tipos de cepilladoras estan equipadas con este mecanismo. 
En el cabezal hay una palanca de desplazamiento �n conexion con ejes, engr� 
najes cónicos y tuerca, que transmiten giro al tornillo del carro porta-he­
rramiéntas ( fig. 10). 
En la guia del cepillo está instalado 
un tope. En el curso de 1 recorrido 
del torpedo, la palanca entra en con 
tacto con 1 a cuña y da unn tracción � 
TORN t LLO 
l giro en su eje originando e1 avance 
de 1 porta-herramienta. La 












V .1.V .G;.. tr.-,.1....,.L J,!/ 
·Fig. 10
a) Las manivelas y llaves deben estar bien ajustadas.
b) Use velocidades de corte y avance de acuerdo con el material
y la herramienta de·trabajo. 
e) Mantenga la m�quina siempre bien lubricada.
d) Cambie el aceite de 1a caja en los períodos señalados y con­
sérvelo siempre en su nive1.
e) Limpie la maquina al finalizar e1 trabajo.
VOCABULARIO TECNICO 
CABEZAL - cabeza·, móvi 1 , torpedo.
,t ., r 
·-----------·-- -- ·--------
[�� OP.ERACION: REF.�0 · 25/A 11/4 j 
� 
CEPILLAR RANURAS RECTAS 
. i 
División de Pro_g_r_am_a_c_ió_n _________________ ___ ,..1._ __ ___ _ __;�-� 
Es producir surcos en una pieza, a trav§s de la acción vertical 
y longitudinal alternada de una herramienta {ffg. 1), con la 
finalidad de darle forma o perf,1 determinado, en la limadora o 
cepilladora. 
Esta operación es muy utilizada 
en la ccnstrucción de máquinas 
para acoplar piezas a travis de 
guías o chavetas, como también 
en soportes para herramientas. 
PROCESO DE EJECUCION 
1� Paso Tnazan la pieza 6i e6 ne-
c. e.,!) a n ... fo .
2°. Paso ' . . " 0 • r�Je. �a pnenla en �a po6� 
c...i..6n dueada. 
3� Paso Fije la pieza 
J 
F i q • 1 
4� Paso [6coja la hennamienta y fíjela en el soporte· o direct� 
mente en el porta-herramientas, si el caso la rer¡uiere. 
0!3S�:?.VACI0N 
Para ranuras de poca profundidad y de mucho ancho, se 
usa la herramienta indicada en la figura 2; para ranu­
ras profundas y estrechas.se usa la herramienta indica 
da en la fig. 3. 
Herramienta umtrilodo 
F i 9. 2 
5� Paso a Regule la carrera del carro 
4� 
C uchl!lo de tronzar






b Regule el nílmero de golpes por minuto.(Dobles tarr� 
raspo� minuto ) . 
, e VerifiqÚe la alineación del trazado con un rayador 
(fig. 4) i con la propia herramienta. 
OBSERVACION_ 
Si es necesario hacer co­
rrecciones ¡ aflojar los 
tornillos de la base gir� 
toria, alinear y apretar'. 
d 
e 














_! .l\prox1me 1a he:rramienta lentam�nte íl '?a superficie de
la pieza hasta que la ro:e. · 
� Haga que el ºcero 11 del nonio coincida con e1 índice de 
ref ere ne i a. 
_E_ Desp1ace e1 carro n'asta que ·1 a cuchil ía quede fuera 
de la pieza. 
d Regu·1e la µrofúnd'fdad d·er corte más o menos 0,1mm. 
e Ponga 1a máquina en marcha. 
f Inicie el ·-ranur0·"!--.. 
PRECAUCTf1N 
Cr.Li.da.do '.'!on la.h v.i..rr.ui:cu c.a..eJ..e.n.te.�, y c.G,ttctn.te.-6. 
OBSERVACIONES 
1' la profundidad de1 corte se da durante la c3rrera de 
ret�oces� de1 carro. 
ll 
1 
2 ::: n C: 1 e e, :,.,; : d e r;: rrn r ¡:r s '' � · & n e ne �; , e r e u e 1 a her r a m i e!!. 
t� no �uedJ tener el anc�o de las miswas� ya que vibrij- 1 
de rnuc'lo con riu,go:. Ce qeebrorse por el esfuerzo exa- 1 
i �.�.�-..... --.... ... -... _ _ __ _,._ .. � ..... . ,,,,., .-: - �- ......... -::� :,,,;J/IQ;�,a,,a,=------ - ,.-... ,....------ ...., 1
,---- -·- ---- -- ---·-· -·------ -----· . --·------.-- . ·.,-:--"l
1.[cssJ OPERAOON: CEPILLAR RANURAS RECTAS 1' REF._H_o_�2_s_1_A·- 1
3
_14_¡ 
1 Dívi�.--¡;¡;;¡¡�;;,g,.ama_cJ_ón_____ _________ j _ __.._ ------i 
1 
! 
gerado, se hace una repartición como indica 1a fig. 5 
y se procede al desbaste como indica la fig. 6. Segui-
damente se afila, 1a herramienta µara hacer el acabado 
(fig. 7 ). 
termlnoe1on del 1er canto




Veriflcocion de locolizoc,ón 
Fig. 7 
3 En los casos de ranuras no pasantes, se. hace un aguj� 
ro, con el fin de facilitar la salida de la herramien�a,. 
(fig. 8 ) 
.-.... _ #_1 
1 ' 
i... ,. ... ---, 
\ 1 , ' 
L---J 
·-·) . --- - ----- - -

















\'2.. 1 '� ·-··-··----- �--·· ___ . __  J 
--------------�----·---------�.--�
REF. H O • 2 5 / A 4 / 4 
7. Paso Ve�l6lque.
OBSERVACION 
Para cualquier tipo de ranura� se verific,an siempre 
las medidas de ancho y profundidad, preferiblemente con 
el calibrador (fig. 9). 
·· 1 
V�rificacion ele lo 
protundidac 
Fi g. 9 
VOCABULARIO TECNICO 
CABEZA MOVIL Carro. 
verifü:acien del aneho 
--� j@ OPE�C!ON , CEPILLAR RANURAS �N "T" REFER.:H�-.,27/�J-i/ 4 I
COD. L<JOÜ.: 
, .. .  
Es mecanizar ranuras laterales, en ranuras rectas dando a las mis"rna·s perfil 
"T" mediante el empleo de cuchillas acodadas (fig. 1). 
. . ·' ¡ ., 
Di chas ránuras: generalmente se hacen en me 
sas de maquinas, donde es necesario intro­
ducir tornillos desplazables para la fija­
ción de piezas y accesorios. 
,- ' .  -
PROCESO DE EJECUCION 
19 Paso Trace.
29._Paso Su;jete "la pieza.
. .1: ; 
3Q Paso Abra una ranura recta.
OBSERVACION 
Fig. 1 
Si la ranura recta ya esta hecha, sujete la pieza y alinée1a con 
el comparador de.la manera siguiente: ,_,._ 
l) Coloque el co�parador en el
soporte.
2} Sujetelo sobre el carro-pe!_
ta-herramientas.
3) Desplace 1a mesa, baje el
carro porta-he�ramientas hasta
que el·palpador del comparador
toque una de 1 as superficies
laterales de 1a ranura y haga
9ue la aguja gire 1 o 2 vuel-
tas (fig. 2). 2 
4) Desplace el carro suavemente a mano, hasta que el· palpador
recorra toda la longitud de la superficie, sin salirse de la mi�
ma.
5) Observ_� la diferencia y haga las correcciones necesarias aflo
jando y apretando los tornillos de la base giratoria de la pre nsa
6) Dé leves go1 pes con 1 a mano hasta que e 1 comparador quede a
"cero".
------ -·----- - -·---·- --




�j CEPILLAR RANURAS' EN .!IV' 
REI:flR.: H O. 27 / A ¡_. 2/ 41 
COD. LOCAL: 
4Q Paso - Seleccione Las cuchillas. 
OBSERVACION 
Las _cuchil'ias deben entrar libremente en la ranura (fig. 3). 
59 Paso Sujete la cuchilla. 
OBSERVACIONES 
1) La cuchilla debe salir lo menos posible del porta-herramierr
tas.
2) El filo debe quedar en posicion vertical (fig. 4).
Fig. 3 ·:-i g. 4
69 Paso Fije el porta-herramienta, coloque el pasador de fijación (fig);! 
ra 5}. 
79 Paso Ra:núre un·zado. 
a Regule el recorrido del carro, 
b Regule a 1 numero de e a rrera s por 
e Introduzca 1 a cuchí 11 a en la ra­
nura a la altura conveniente y aju� 
te el carro. 
__Q Desplace la mesa hasta que el fj_ 
lo de· la cuchilla toque- la superfi .. 
cíe lateral de la ranura y sitúe el 
"cero 11 del anillo del tomillo de la 1 
mesa, de forma que coincida con e1 
indice óc referencia. 
\ \ 1 
. F i g . ! '-
"'-
, 1 




� CEPILLAR RANURAS EN 
nru
REF , H O • 2 7 / A ¡ 3/4 r. . 1 · 
División de Progremación 
OBSERVAC10N 
Las cuchillas deben entran libremente en la ranura 
{fig. 3). 
5� Paso Sajet� ta euehilla. 
OBSERVAC 1 ONES 
1) La cuchi·lla debe salir lo menos·po�ible del porta­
herramientas.
2) El filo dehe quedar en posición vertical (fig. 4).
Fig. 3 Fi g. 4 
1 ; ' 
6� Paso Fije el poJta-he��amlentaJ, apretando el tornillo de 
1 ' "" 
fijaci6n (figuri 5). 
7� Paso Rana�e un lado. 
--� Reg·J1e el recorrido del 
carro. 
b Regu1 e el número de (D2._ 
bles carreras por minuto. 
e Introduzca 1a cuchilla 
en la ranura a la altura 
co1weniente y ajust-e el 
carro 
_i De·., p 1 a e ,2- 1 a mesa hasta 
que �1 filo de 1a cuc:1i1la 
toque la superficie late­
ral de ia ran·_¡ra y sitúe - 5 
- . ____  _____.. ___  , ___ ______________











4/4 ' ---- . OPEJ.tAGON: r R'!F. P.0. 27/A 
CEPILLAR RANUR�S EN "T� 
Divisli-n de Programacl6n 
o . 8. Paso
e1 "cero" del anillo del husillo de la mesa, de forma 
que coíncida con el �ndice de referencia. 
_E!_ Desplace manualmente el cabezal hasta que
sa1ga de la ranura. 
la cuchilla; 
f Requle la orofundidad de corte qirando la manivela - .. . 
del tornillo de 1a mesa. 
Poriga la m!quina en ma�cha . 
_.i. Dé pa�adas dt: corte girando siempre la manivela de·¡ 
· tornillo de 1� �esa, hasta conse�uir la profundidad de
_seada.
OBSERVACIONES 
1) la profundidad de corte debe darse durante la carre
ra de retroceso de1 carro. 
2) En caso·dc que e1 filo
de la cuchilla sea más an
gosto que e1 ar:cho de 1a
ranura, retroceda ·1 a mesa
a1 punt0 ·inicia'l (fig. 6},
suba o baje el carro porta
-�erramienta y dé pasadas
de corte hasta conseguir
que la ranura tenga el an­
cho deseado.
F i q. 6 
o 9. Puso Ve.n,l(¡1-que !.cu d,imen.6.-lone.6.
10� Paso lfaga. e.t lado opu.e..6.to. 
a Cambie la cuchilla 
b Repita los pasos del caso antsrior. 
1 
1 � OPERACION: CORTE DE ESTRIADOS 
i  ESTRIADO ::'.N 1..0S l\NGULOS RECTOS CON LOS 
REF.HO .45/A /7 
Divisfónde ProgramaciónCOSTADOS DEL . TRABAJO ..
ESTRIAVO EN LOS ANGUL03 RECTOS co� LOS COSTAVOS VEL TRABAJO 
PROCESO DE EJECUCION 
'"'tl � Paso Monta.je. del :t.Jta.,ba.jo e..n e.i toJr.n.f.llo 
a Montar el torni11o a 90 °
con la dirección de la ca­
rrera. La marca cero en el 
tornillo o coincidirá con 
la marca cero sobre la ba­
se (fig. 1 ). 
� Montar y asentar el tra­
bajo en el tornillo. 
2� Paso f=Jlt.ma dq, a..& e.n.tall. la he,JtJr.ami..en.ta. 
F i g. 1 
a ,!\sentar el cabezal de herramienta-s·en 1a posición 
vertical de 1;n1era que las graduaciones estén a 90 º so­
bre el carro y el cabezal (según e1 caso} coincidan. 
b Seleccionar un portaherramientas que acomode la he­
rramienta de1 tamaño y forma qua d_g_be usarse. 
e U s a r u n b u ¡� n , a f i1 a d v 
1 • � d ,J 'f º 3'a anguio eseauo \. 19. , ;
·. OBSERVACION Puesto que no
es necesario tener una es­
quina aguda en el fondo de 
1a ranura, déjese una ere�· 
ta plana en la punta de la 
herramienta de a1rededor 
de V.f mm� come se ilustra; 
en 1a fig. 3. 
'-------�-�-- --·-· - .. _ ----· 
Fi ge 2 
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d Colocar la herramienta en e·1 portaherramienta- de ma­
nera que la punta de aquélla se proyecte hacia abajo 
unos 13mm fuera del extremo del portaherramientas (fig. 
2 ) . 
� Apretar el torni1Jo del portaherramientas lo bastante
para sujetar al buril en posición. 
_f._ Colocar herramienta y portaherramienta en el fraile,
en pos i e i ó n ver ti e a·¡ , y ha e e r que e 1 extremo de 1 porta 
herramientas se proyecte alrededor de 45 mm sobre la 
rarte inferior de la caja de herramientas (fig. 2). 
OBSERVACION Si se requiere una mayor precisión cuando 
se ajusta la herramienta, debe usarse un calibrador de 
centros para escuadrar la punta de 1a herramienta con 
la superficie del trabajo (fig. 4). 
Fi g. 4 
_g_ Apretar el tornillo del fraile para sujetar e1 porta 
'herramienta firmemente en su lugar. 
� Apretar el tornillo de asiento del portaherramienta 
para sujetar firmemente al buril. 
_j_ Ajustar 1a a1tura del trabajo, elevando o bajando la
mesa hasta qy� la �orre12r1 de herramientas se encuen­
tre a nivei con 1a parte inferior del cabeza1 de herra 
mientas (fiq. 2). 
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3� Paso Aju!:d,e de, c.e.pi..tlo a.n.te.ó de .6U nu.neiona.m.le.n.to 
-E°l. /\justar 1a carrera del carro de m?lnera que sea 25mm 
más larga que ei trabajo. 
_ _Q_ Fijar 1a posición del carro de mane�ai qu,e el filo cor
tante de la herr�mienta se extienda unos 6 mm fuera del 
trabajo cuando el carro se encuentre en la posici6n ex 
trema a·1 frente. 
e Ajustar,vert;cJl�ente la mesa hasta qLle la punta de 
1 a h erra m i\e n ta s e en e u e n t r e 1 i g era me n te a r r i b a d e 1 a s u 
perficie de1 tralv_;¡jo. 
d Mover el carro hasta que 
la herramienta se encuentre 
directaAente sobre la supet 
ficie superior del trabajo 
(fig. 5). 
� B a j ar 1 a h erra m i e n ta l1 a s t a 
que el punto toque apenas a 
la superficie superior d�l 
trabajo (fi�. 6)., 
·f Ajustar el collar graduado
del tornillo de alimentación
de descenso en cero.
_ _g_ Elevar 1 i geran1ente la he­
rramienta, subiendo 1a caja 
de herramientas. Al mismo 
tiempo, mover 1a Liesá nasta 
que el trabajo quede a la i?'._
quierda de la herramienta. 
{fig. 7). 
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OBSERVACION 
Siempre que sea posible los estriados deben cortarse a 
piofundi1�d tot�l con �n solo corte de herra�ienta. Es 
., , , ,  
te es un proceso mucho más simple que cuando Jeben efef 
tuarse dos o rnás cortes para a1c,c:nzr..r la, profun: iidad. ; �. 1 . 
Si los estriados se cortan a una profundidad parcial, 
es necesario reajustar 1a herramienta para un corte -
más profundo y ,ji:;poner nuevamente la alimentación de 
manera que la herramienta corte en la trayectoria exac 
ta del primer corte. 
i Calcular la velocidad de la m�quina para maquinado de 
d�sb&ste sobre la superficie.Luego ajustar la velocidad 
para una o dos velocidadJs abajo de las que se usarfan 
para desbastar. 
Cuando los·estriados se maquinan en un solo corte.la 
h�ira�ienta corta en ambos lados al mismo tiempo. Esta 
clase de acci6n de corte requier� una velocidad más le� 
ta qu,e la u.sual y necesita considerab1emente -mayor po­
tencia que los cortes ordinarios que se hacen con un 
lado de la herramienta. Un bu�n :,rocedimiento es el de 
comenza� con una Vtlocidad reducida aumentando ésta de 
acuerdo con la profundidad del corte, potencia de la má 
quina y acabado requerido. 
_j_ Supóngase que se emplea una 
herramienta con punta a 60°
(fig. 8 ) y que el ancho de la 
ranura es de 1mm. Supóngase 
también que la dis:t'antia entre 
las ranuras es de 0.3mm {f{g.9') .  
k Calcular la distdn�ia que d� 
be moverse la herramienta para 
cortar una ranura de lm� de an 
cho. Puesto que la altura de un 
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,
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DivisJóride P.rogramBclón COSTADOS :DEL TRABAJO I .· ·.1base, la altura de un triángulo que tenga u�a b�s� -
igual a lm� es 0.866 6 ó.86 mm. 
Si se resta la distancia de .0.3 mm. que ha sido rebaj� 
da la punta de la herr�mienta(fiq. 8�de la altura del 
triángulo (0.865 - O. 3 -L el resto (0.566) es la dis­
tancia que debe. moversr la herramienta hacia abaj�. 
1 Mover .a her·amienta hacia abajo para un corte de 
0.566 mm (fig. 10). 
m Calcular la dist ia 
entre 1as ranuras, su -
mando el ancho de la su 
perficie plana al ancho 
de la ranura (fig. 9) 
por ejemplo. 1.5 + 1.0=
- 2 º 5 mm. 
_!!. Ajustar 1a a1 imenta -
ci6n para 2.5 mm o tan 
cerca de este valor co­
mo sea. pos i b 1 e •
OBSERVACION 
Fig. 9 y 10. 
En algunos cepillos puede no ser posible ajustar la 
alimentaci6n de la mesa exactamente a 2.5m�. Como re-
·. 
gla general, no es importante el que la distancia en-
tre ranuras sea extremadamente precisa. Unos cuantos
cent�simos de milfmetro. más o menos no afectárán el
objeto para e1 que se emplea la superficie estriada.
Es muy importante que exista s�ficiente tiempo para
permitir que la herramienta caiga del trabajo y para 
que el trabajo se mueva hacia el siguiente corte para.!!_ 
do la alimentación antrs de que se inicie el corte de 
la herramfenta. A menos que se haya hecho correctamen-
te est2 ajuste, el principio de cada ranura se cortará
- -- ·--·· -�-;-r- -
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a un rÍ'lgulo y se apl ·:c;¡rá un es+-uerzo innecesario al 
;mes a ni s m o d e a 1 i me :ita e i( n . 
o Comprobar la alimen1ac:ó�.
PR EC/\ UC ION 
V��i�lQan que el t�abajc 6e quita del paJo de mane�a 
que !a he��amienta no la golpee cuando 6e eomp��eb� 
la alimentaei6n. 
_r_ Efectuar 1a comprobación final de todos los ajustes 
arte5 de arranca¡ a la máquina. 
o4. Pas0 EjecucL6n de la p�ime�a �e�ie de eokteJ
Lub1·icar el cepi1 o, en todos los puntos indicados en 
la carta de lutricaci6n de la máquina. 
a Arrancar e1 serii1o. 
b Aplicar una pequeAa cantidad de manteca u otro com­
puesto de corte adecuado con una brocha a la superfi­
cie que se va a cortar. 
e Conectar la alimentac:Cn 
e: C ó r ta r · 1 a p r i mera ser i 0
dP ranuras en toda la su­
pe "' ficir:: del trabajo (fi�.�
11 ) . 
0. Pt r�.r la máqui nr'.
i ,.. . _,. . . ,¡. .. 
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f E1ev�.r la caja, moviendo 1a mesa y e1 trabajo, para 
librar la herramienta cortante. Las cajas se elevan 
en lugar de 1� cor�edera de herrJmienta con objeto de 
mantener el mismo ajuste de la herramienta para las si 
guientes series de cortes. 
5� Paso f j ec.uc.,i.6 n de.. tJJ. .& e,gu.nda. �},;,_.i.,e de e.o 1u':e.6. 
-� Ajustar e·1 tnrnil lo
paralelo con la direc
ción ·dela carrera.
El tornil fo y e-; tra­
bajo se moverin ento�
ces un ángulo d� 901
y permitifan 1a segu�
da serie de cortes a
un §�gula de 90° con
la primera (fig. 12).
_Q_ H3.Ce;• cua�quie,r aju?_
te necesario en la lon Fig. 12
g i t u d d e 1 íl e ;:n-r era y 1 a \ ¡jo s i e i ó n d e i e a r ro . E s to e s
neces�.rir l debido a· la p;-�e·cisión alterada. del tcrni-110,
que afectar� la posici6n�de1 trabajo con respecto a la
carrera. Igúa1mente, el ancho y longitud de1 trabajo
1 . 
pueden nJ ser i��ales.
e Arrancar. la m�quina y �onectar la aiimentaci6n.
_Q_ Aplicar una. Pequeña cantidad de manteca u otro com­
puesto cortante y perm1ti� a la herramienta cortar la 
segunda serie de ranuras. Los espacios entre ranuras 
tendrán ahora la forma de pe�uenos cuadrados y los la­
dos serán pars:delos a los larlos de1 trabajo {fig. 12). 
1 
1. .. 1 
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División de FrogrBmaclón D E ¡_ T R O. B ¡\ J O . -i 
ESTRIAVOS CORTADOS A UN ANGULO VIST1NTC 
VOS VEL TRABAJO. 
OBSERV!\CION 
La forma de una superficie 
estriada va�ia,á de a�uer 
do con la posición a que se 
ajuste e1 torni11o.S·i prim� 
ro se �justa 45 ° a la iz -
qui�rda y se corta 
rie de ram.ti·;:s a ·1a 
da, lueqo se ajusta 
u na se -
izauier ' --
ª 4 5° a 
la derech� y se corta la se 
qunda seri? de ranuras, las 
DE 90° 
Fi g. 11
superficies planas entre las ranuras serán cuadradas 
(fig. 13). 
Si el tornillo se ajusta a un ángulo distinto de 45°
6 90° a la direcci6n de la carrera y se corta una se-
rie de ranuras en ·cada ajuste, las ireas entre cortes
serán en forwJ de diamante (rombo) (fig. 14). 
E1 espaciamiento de lr.:: ranuras puede regularse a mano. 
Aún c11ando este método emp'iea más tiempo� 1a requla -
ci6n de la distancia entre ranuras con la ayuda Jel -
cuadrante de a.1 imentación transversal es aconsejable 
alqunas veces cuando debe hacerse un segundo o un ter 
cer corte. 
Fi g. 14 
i 
1 
�· Ol?fiRACION: ESTRIADOS CORTADOS A UN REF. HO .46/A 2/3 
· ANGULO DISTINTO DE 90ºCON LOS COSTADOS1-----�-�
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REGULACION VE LA VISTANCIA ENTRE RANURA�. USANVO J.A ·ALIMtNTA.CTON 
MANUAL VE LA MESA 
1� Paso Mover la herramienta, sacándo 
'...,, ' 
la del trabajo, y ajustar la 
herramienta a la profundidad 
deseada (fig. 15) .. 





Mover el trabajo hasta que el 
f'il o de 1 a herramienta toque 
al trabajo ( � . ¡ 1 16).
Parar la máquina cuando la he 
rramienta se encuentre al pri_!! 
cip-:o de la carrera (fig. 17) • 
Comprobar el movimiento perdido 
para asegurarse de.que se ha 
el·iminado del torn1llo de a 1 i -
mentaci6n de la me�a. Luego 
ajustar el col1�r �raduado a 
cero. 
6� Paso Mover e1 trabajo 4.7 mm a la de 
recha,como se muestra en la fig. 
18 ( es ta e s 1 a Sd i s t a ne i a s u pu e 1. 
ta entre ranuras ). 
o 7. Paso Aplicar una pequeña cintidad de 
aceite, manteca u otros compues­
tos de corte adecuado� con una 
brocha, a la superficie que se 





3� r,1so Arran-:ar la rr;iquina y cortar la Fig. 19 
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o 9. Paso Parar la máquina al principio de .·ia carrl:'ra. moviendo
el trabajo hacia la derecha, otros 4.7mm (fig. 19). 
lO�'Paso Cortar la segunda ranura. 
o11. Paso Para� la máquina y mover el trabajb 4.7 mm despu�s
de cada corte hasta que se hayan maquinado todas las 
rarwras. 
1 2·� P a so Par a r 1 a m á q u i na • r e t i r a n d o e·¡ t r a b a j o d e 1 a h e r r .:;¡ -
mienta. 
EJECUCION VEL SEGUNDO 20RTE SOBRE LAS RANUR�S,USANVO LA ALI 
MENTACION MANUAL VE LA MESA 
Arrancar la máquina moviendo la 
mesa hasta que la herramienta 
toque 1 a ori11a de1 trabajo. La 
herramienta se encuentra ahora 
preparada en la misma posici6n 
que est1ba cuando SP efectü6 el 
primer corte (fiq. 20). 





CORTE VE UN PERFIL, EfECTUANVO MANUALMENT[ LA ALIMENTACION 
TRANSV[RSAL V VE VESCENSO. 
Ol3SERV/\CION 
El corte de un perfil, accionando e1 tornillo de alimentación 
de 1 a mesa con una mano y controlan<'o e1 movirni<:>nto de ,i�scen 
so Je la �erra�ienta con 1a otra, requi2r� experiencia y cri­
terio par·a r2c1ucir .'Jn contorno o curva regular. Además 1as po­
s i c i o-� e�-· r e 1 a t i ,_. a s · d e l a m a n i ve 1 a d e a 1 i me n ta e i ó n d e des e e ns o 
' .
y �el· tornil 1 6 je-alimentaci6n de la mesa aumenta ligerament'� 
la dificul��d 1e operación de los controles manuales cuando si 
·gue uha Jfnea de contornd. Para vencir esto, alguna� máquinas
e s t á n �:.,e q ú i pa da s e o r. tn a p i e za d e e o n t ro 1 d e 1 a a 1 i m é n ta e i ó n m a
n u a 1 . -.Vq.éa l i z á da a l fr. ei1ü e de 1 a mes a • e u a n do s e e o 1 o e a u na m a -=­
n ·1 ve la. sobre esta fle.cha, 1a mesa, con el trabajo fijo, puede
moverse con la mano izquierda. Al mismo tiempo, puedé move'rse
la herramienta con la manJ derecha. Esta posici6n ademls de
permitir a.1 operario de la posición más natural para alcanzar
los controles. le permite tambi€n�el oij�ervar más claramente
el progreso de la herramienta con relación al anillo de c,�tor
no
o 
l . P,a,so Suponer que 1a longitud del trabajo es la misma que 1a 
de la pieza procedente y que los ajustes del carro,ca­
trera y velocidad son idfnficos. 
2� Paso Ajustir la caja de herramientas en posici6n vertical. 
o 
3. Paso Ajustar el portaherramientas en posición vertica1.
4� Paso Sustitu,r una herramienta de corte izquierdo en lugar 
de la herramienta de corte derecho del trabajo prece -
dente. Teór�camente, deber,an usarse dos herramientas. 
Una para cortar del 1ado derecho 1a curva, y 1a otra, 









eli qe una de acuerdo con el costado que requiere lama 1 
ycr part0 deí corte y 1 ueqo se usa pan tomar un corte 1 
'------ --·- ---,.- ·-·--- ·· -- ----�------- <-------· �------>i 
l � OPLUCION: CORT,E DE U'� PERFIL� EFC:C:UAf{ 1 P.E!:. H0.47//\ j 2/·tl
 DO MANUALMENTE LA At·IMENTACION TRANS :¡------�·-�:
Dwlán de Programación VER SAL Y PE DESCENSO l 
continuo en el contorno de la curva. 
5� Paso Permitir a la herra'mienta una proyección del pn··tahe­
rramienta de unos 2 cm. 
6� Paso Suponer que la mesa está 
equipada con un control 
de mesa manual frontal 
7� Paso Coloc?rse frente a la m§ 
quina o sentarse en un
banco hacia la esqrJina 
frontal derecha de la me 
sa (fig. 21). 
8� Paso Arrancar la máquina. 
9°. Paso s1· el t b · ra aJo es una p1� 
za sóTida, debe desbas -
tarse parcialmente pri­
mer o f f i g • 2 2) , e f e e t u a!! 
do una serie d� cortes ho 
rizonta1 es. 
10� Paso Parar la m5quina. 
11� Paso Usar el control manual 
localizado al frente de la 
máquina para mover el tra­
ba jo. 
12� Paso Mover e1 trabajo y la h� 
rramienta hasta aue la oun ' . -
ta de la herramienta se en 
cuentre alrededor de1 1.5mm. 
del lugar en que la curva �0
ja "la 1 ínea horizontal -
Fi�1. 21 
Fig. 22 










13� Paso Arrancar la máquina. Mover la herram"ienta_haci,a'·abajc 1 I 
14� Paso 
hasta que toque la superfic,ie .del traba.Jo: · 'l 
"\. _., J 
Cortar una supi!rficie curva moviendo' el ·tra·bajo haci� L 
¡:la derecha con ei control de aliment&ció-n manual de1 1. 
frénté ' y la herramienta hacia abájo para cet'da·:cár:.·:�"':. 





en que 1a curva se inclina hacia arriba, -Jebe levant¿¡ ··. ·; -
1 





La distancia �ue debe moverse lateralmente el trab1Jt 
y 1a distancia que debe moverse ha�io e.�,2jo u hacL': e: .. 
arriba 1a herramieí:t;:;, r epende de ·,? p <> \�d·lente de 1a 
curva. La capacidád pr:a jüzgar f•1 movimitcnto corre.,::t: 
de 1 t r a b aj o e o n r � 1 a e i 6 r e 1 a po s i ci --5 : 1 e a ni b i a n te d e i ;: 
herramienta decerá adouirir1a e1 op,sriH�fo a.1 ryroduc ;r 
una curva correcta y tersa. 
l. 
·-
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i 
15� Paso Efectuar una serie de cortes. Co�enzar al lado dere­
cho del trabajo, manipulc.ndo la herramienta y e1 tv·,Ib5_ 
jo hasta que se haya cortado el metal dentro de 1.5 rnr,1, 
de la línea curva ('fig. ?5). 
16� Paso Mover el trabajo hasta· que 1a herrarrfient-a se encuen-­
t r e e n l a pe s i e i 6 n d e e o r t e d el 1 a do i z q u 'i e r do d e ·i e o n 
torno { f i g • 2 5 }) • 
17� Paso Mover la herramient! hacia abajo y el trabajo a 12 
derecha antes de cada cílrréra. Efectuar una serie de 
cortes de &esbaste, dejando alrededor de 1.5 mm cte me 
tal paralelamente a la 1fnea curvi."\ (fig. 26). 
Fig. 25 
l 
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� OPERACION: 
. l.�_] EJECUC ION DEL CO.RTE DE ACABADO 
1 __ REF. HO .4 3/ A f- 1 / 2� 
¡ l
División de Progmmación 
. ·------ ------ ·---- -----l.---,-.-,---"-··-�---··l
EJECUC10ij VEL CORTE VE ACABAVO 
o BS ER VA ero 'J
El'de1baste de la curva dejará ·1a superfici� rugosa�e irregy�
' . .. ' 
·lar. Se puede hacer un corte. .de semiacab.ado dentro de 0.8mm de 
· ,  . 1 
la,línea de acabado y luego un-corte final par/el·iminar los
0.8 mm restantes. El opera�or puede comenzar en la parte supe­
rior de la curva, hacia abajo hasta el punto más baj-),Este prQ.; 






se incline hacia la derecha o hacia la izquierda. /\lgunJs ope- ·¡
r a r i o s p r e f i e r_Etr e 1 · i n i c i a r l a 'J p e r a c i ó n a 1 a d. e r (� e h a j e 1 a 
curva y·t¿nfinuar, siguiendo su contorno, hasta que halla com ¡ 
p1 eta do el corte.. 1 
1� Paso Hacer. un corte de s�miacabado. comenzaido a la derecha 
de la curva. (fig. 1). 
o 2. Paso Mover la herramienta hacia abajo y el trabajo a la de-
r e e h 2 , e o r ta n do ha e i a a b a j o a 1 fo n d J j e 1 a c. u r va y m a -
quinando la superficie par�ltla�ente y ¿entro de Q�8mm. 
de la línea de contorno �fig. 2). 
3� Paso Observar que, cuando la herramienta ha 1lec¡ar:lo a1 fon­
do de la curva (fig. 2), puede elevarse mientras cont! 
' . 
núa el movimiento del trabajo hacia el lado derecho. 
Obs�rvese tambi§n que puede el irninarse el moviniento 
perdido del tornillo de alimentación de descenso antés 




F i g. 1 Fig. 2 
! 
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· 4� Paso Continuar la operación hastariue 1á herramienta·,haya ·
l'iegado a la cresta de 1a Ct,va. 1 (fi9 .. 3) .. 










1 ¡ ! ¡5� Paso Continuar moviendd 
que 1a herramienta 
to que la linea de 
(fig. 4}. 
. • . •. . 
; ¡se encuerre·'T.?.nw1 más allá:de1,r.,uti;, 11
F i g • 3. 
contorno bandona a,la,hbr1zontal 1 1 ! 
11 
11 ' 











o ! 6. Paso Alimentar la herramienta hac¿Fal:ajo·;,a 1.il··ii111iérdá dé;'·j¡
la curva (fig. 5). lj1 ¡ 
; J 
o . i 7. Paso Efectuar el corte de acabado Cbmenzar·a,l�:dérecha 1 dál 1 
1 
t r a b a j o , a 1 i m e n ta n d o l a h e r r nri e n t ,1 e n e o m b i na ci ó ñ e o n · ; 
el movimiento del trabajo. � 9uír 1 a línea d.el, ' contor,.;. 
no cuidadosamente con la pura de1a·hr?rramienta-,.Cóm�
probar, para asegurarse, de ue se forma ,un· contorno· 
terso y homogéneo (fig. 6). 
F i g. 5 Fiq. fi 
/1 7 ') 
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CEPILLAR SUPERFICIE PLAMA EN ANGULO 















.... l _ 
¡ COD. LOCAL: . Í ·----- --- -----
Es obtener una superficie p1ana en angulo, producida por la acción de una 
herramient9-.-s_ometid? a dos mov·imic ntcs: ut1olonqitudinaJyotro de avance 
manua'J. E�te'ü1timo es producido por riedic del carro .porta-herramientas ,.� 
inclinado co�. relación a una superficie de rf!ferencia (figs. l y 2). 
Tambien se puede rea1izar por m'?!dio del .ce.piJ lado horizontal, fijando 1a 
pieza según vna incl iílaci on determinada. 
Se aplica· esta op�racion en 1a ejecucion de guías pri.smaticas para maquí­
nas, reglas·:de ajuste y b1oqües en 11 V 11 para trazado. 
Fi g. 1 
19 Paso Tra.;;!e •. ,. 
20 ºaso Sujete la piei..a. 
OBSERVACION 
,. 
. . •. ·�' F:ig ,. 2, . 
., '· ' .. ...--; 
La sujeccicSn de fa p;'eza puede hacerse .--en 'lápre,nsa o sobre 1a me 
sa {figs,. 3 y 4). 
'1 \ · •. '
' 
Fig. 
39 Paso Sujete fo hel.'T'arnient.a. 
OBSER'J/.!CION 
Lt \?r-rarnient,:;





















CEPILLAR SUPERrICIL DL�NA EN ANGULO
REFER..: H O _-18¡'A 12/3 _ 
COD. LOCAL: 
, 4Q Paso Prepar>e fo máquina.
a' Lubrique la maquina. 
-º- Regu1e y centre la carrera .
_k_ Incline el carro porta-herrª-
mientas {fig. 5). 
·� .u , \h. -º- Seleccione las dobles carreras  1 \IA 
; 
;:>or minuto .· . r . Fig. 5 
OBSERVACIONES 
l La inclinación puede ser pa­
ra angu1 os agudos o obtuso:;. 
2 Cuando el angulo es agudo 
(fig. 6}� la Ú,clinación <�s 
igual a 90° - J\.
3 Cuando el angulo es obtuso y 
uno de sus lados estuviera para . -
lelo al plano horizontal (fig.7), 
la inclínacioo del. carro porta-
!· rramientas sera de 'A - 900.
4 Cuando e 1 angulo es obtuso y¡ . 
: 
uno de sus 1ados; estuviera per-
pendicular al pl�no hórizontal 
(fig. 8}', la inclinacion es de 
1800 - 'A.
_g_ In e 1i ne 11 a c a .i a e o n l a . 
charne1a_(fig. 9). 
474 
























CEPILLAR SUPERFICIE .Pi..ANA EN ANGULO 





superficie que se trabaj:., 
ije la superficie cépillada. 
1 
se inclina en sentido contrario a ia.' 
para evitar que la herramienta da- · 
· ¡ 
e Re�ule el número de dobles carreras por minuto 
_ _f Regule la profundidad de corte. 
Cepille, guiandose por el trazado. 
_ a Verifique y, si es necesario, corrija 1a inclinación del ca-
rro. 
OBSERVACION 
Para la obtención de angulos 00r medio del cepillado horizont�1, 
"la pieza debe sujetarse en 1oP'.�ensao sobre calzos (fig. 10}. 
���-Wi
CALCES J --
Fi g. 10 
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